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© Hygiene-Artlkel und Verfahren zur Hersteiiung eines Hygieneartikels. 



© Bei einer Hygiene-Artikel mit einer Innenlage aus 
einem feuchtigkeitsdurchlSssigen Material, einer Pol- 
sterlage aus einem Feuchtigkeit aufnehmenden, 
saugfahigen material und einer Auflenlage besteht 
die feuchtigkeitsundurchlSssige Auflenlage aus ei- 
nem Vliesstoff, der auf einer Seite mit einer dOnnen 
Schicht aus einem thermoplastischen, hochpolyme- 
ren Werkstoff, insbesondere einem Hotmelt auf der 
Basis von Polyethyien, EVA Oder ATP, versehen ist. 

Zur Hersteiiung eines solchen Hygiene-Artikels 
werden gletchzeitig die Innenlage aus dem feuchtig- 
keitsdurchlassigen Material und die Vliesstoff-Bahn, 
die auf einer Seite mit dem thermoplastischen, hoch- 
polymeren Werkstoff beschichtet ist, aud die zentra- 
jie Poisterlage aufkaschiert 
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Hygiene-Artikel und Verfahren zur Herstellung eines Hygiene-Artikels 



Die Erfindung betrifft einen Hygiene-Artikel der 
im Oberbegriff des Anspruchs 1 angegebenen Gat- 
tung sowie ein Verfahren zur Herstellung eines 
Hygiene-Artikels der im Oberbegriff des Anspruchs 
9 angegebenen Gattung. 

Unter dem Begriff "Hygiene-Mikel" werden 
hier insbesondere Frauenhygienische Artikel, also 
Damenbinden, Slipeinlagen. Monatshoschen und 
Still-Einlagen, aber auch Windeln fur Babies oder 
Kranke sowie Krankenunterlagen verstanden. Im 
folgenden sollen die dabei auftretenden Probleme 
und ihre Losung anhand von Baby-Windeln erlau- 
tert werden. 

Ubliche Baby-Windein (z.B. DE-PS 24 54 590) 
weisen ein Feuchtigkeit aufnehmendes. also 
"saugfahiges", relativ dickes PolstermateriaJ aus 
Zellstoffflocken oder Viies auf, das auf der Innen- 
seite mit einer feuchtigkeitsdurchlMssigen Innenla- 
ge, im allgemeinen aus einem Vliesstoff, und auf 
der Auflenseite mit einer feuchtigkeitsundurchlassi- 
gen Auflenlage. im allgemeinen aus einer 
Polyethylen-Folie. versehen ist. In Draufsicht hat 
eine solche Windel Doppel-T-Form, wobei die ver- 
jungen, mittleren Bereiche im allgemeinen mit ei- 
nem "Gummizug" versehen sind, der aus elasti- 
schen Bandern oder Faden besteht und die Windel 
an die Beine anlegt, also Abdichtungs-Funktion er- 
fUllt. 

Zur Verbindung der beiden Enden der Windel 
miteinander und damit zur Befestigung der Windel 
am Korper sind im allgemeinen Befestigungsvor- 
richtungen vorgesehen, insbesondere Klebebander. 

Die Klebeflachen dieser Klebebander werden 
auf die Au/tenflache der Au/tenlage der Windel 
gedruckt; die Ublichen Polyethylen-Folien halten 
den dabei auftretenden Beanspruchungen nicht 
stand, so da/J ein zusatzliches Verstarkungsband 
verwendet werden mufl, das an diesen Befesti- 
gungssteilen auf die Polyethylen-Auflenlage aufge- 
bracht wird. Au/Ierdem ist die als Feuchtigkeits- 
sperre dienende Au/ienlage, also Polyethylen-Folie, 
luftundurchlSssig und damit beim Tragen unange- 
nehm ist, 

Der Erfindung liegt deshalb nach einem ersten 
Aspekt die Aufgabe zugrunde, einen Hygiene-Arti- 
kel der angegebenen Gattung zu schaffen, bei dem 
der oben erwahnte Nachteif nicht auftritt. Insbeson- 
dere soil ein Hygiene-Artikel vorgeschlagen wer- 
den. der beim Tragen angenehm ist. 

Dies wird erfindungsgemafl durch die im kenn- 
zeichnenden Teil des Anspruchs 1 angegebenen 
Merkmale erreicht. 

Zweckmaflige AusfUhrungsformen werden 
durch die Merkmale der Unteranspruche 2 bis 8 
definiert 



Die mit der Erfindung erzielten Vorteile beru- 
hen darauf, daB ein mit einer dunnen Schicht eines 
thermoplastischen, hochpoiymeren Werkstoffes 
versehener Vliesstoff eine ausreichende mechani- 

5 sche Festigkeit hat, also z. B. kein zusatzliches 
Verstarkungsband fUr die Verbindung mit einer Be- 
festigungsvorrichtung, im allgemeinen einem Kle- 
beband, erforderlich ist. Auch an den ubrigen Stel- 
len hat diese Auflentage eine ausreichende Festig- 

10 keit und Widerstandsfahigkeit in Verbindung mit 
der angestrebten, hohen Undurchlassigkeit fOr 
Feuchtigkeit. 

Ist die aufgebrachte Schicht aus dem thermo- 
plastischen, hochpoiymeren Werkstoff ausreichend 

15 dUnn, so bleibt die Auflenlage zwar feuchtigkeitsun- 
durchlassig. wird jedoch gleichzeitig gas-, insbe- 
sondere luftdurchlassig; man kann sie als 
"atmungsaktiv" bezeichnen, so dafl der freie Luft- 
austausch weitgehend moglich ist, wie es bei Au- 

20 flenlagen aus Polyethylen-Folien nicht erreicht wer- 
den kann. 

Die vliesbahn sollte aus einem hochpoiymeren 
Fasermaterial, insbesondere Polypropylen-, 
Polyamid- oder Polyester-Fasern hergestellt wer- 

25 den t im wesentlichen also aus den gleichen Mate- 
rialien wie sie fUr die innenlage verwendet werden. 

Als Beschichtungsmaterial kommen bevorzugt 
Hotmelts, insbesondere auf der Basis von Polyeth- 
ylen, EVA oder ATP in Frage. 

30 Obwohl im Prinzip die Moglichkeit besteht, die 
Beschichtung aus dem thermoplastischen, hochpo- 
iymeren Werkstoff auf die AuflenfiSche der 
Vliesstoff-Au/tenlage aufzubringen, wird nach einer 
bevorzugten AusfQhrungsform die dem Polsterma- 

35 teriaJ zugewandte InnenflSche des Vliesstoffes mit 
dem thermoplastischen, hochpoiymeren Werkstoff 
versehen. Dadurch bildet die unbeschichtete Ober- 
flache der Vliesstoff-Au/tenlage die Auflenflache 
des Hygiene-Artikels, so dafl sich ein "textiler Griff" 

40 ergibt, der sich posrtiv von dem "Plastik-Griff" der 
bisher verwendeten Polyethylen-Foiien abhebt. 

Die Schicht aus dem thermoplastischen. hoch- 
poiymeren Werkstoff wird nach einer bevorzugten 
AusfQhrungsform mit einer extrem geringen FIS- 

45 chendichte von 15 bis 30 g/m 2 auf den Vliesstoff 
aufgebracht. da durch Versuche festgestellt werden 
konnte. dafl diese Fiachendichte einmal die ge- 
wunschte "Feuchtigkeitssperre" bewirkt und trotz- 
dem noch den freien Luftdurchtritt ermoglicht 

so Die verwendete Fiachendichte wird auf die je- 
weilige vlies-Struktur und damit Durchlassigkeit ab- 
gestellt. 

Nach einem weiteren Aspekt liegt der Erfin- 
dung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Her- 
stellung eines Hygiene-Artikels der im Oberbegriff 
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des Anspruchs 9 angegebenen Gattung zu schaf- 
fen, das sich konstruktiv einfach, also mit geringem 
baulichen Aufwand, reaiisieren laflt. 

Dies wird erfindungsgemafl durch die im kenn- 
zeichnenden Teil des Anspruchs 9 angegebenen 
Merkmale erreicht 

Zweckmaflige AusgestaJtungen dieses Verfah- 
rens werden durch die Merkmale der UnteransprQ- 
che 10 bis 16 definiert. 

Der besondere Vorteil dieses Verfahrens iiegt 
in dem Aufkaschieren eines als Au/tenlage dienen- 
den Vliesstoffes, der mit einem thermoplastischen, 
hochpolymeren Werkstoff beschichtet ist direkt auf 
die Polsterschicht. Gleichzeitig werden die in alter 
Regel erforderlichen elastischen Bander bzw. Fa- 
den zwischen der Innen-Lage und der Aufien-Lage 
einkaschiert, so daB sich ein einfach zu realisieren- 
der Verfahrensablauf ergibt. 

Obwohl im Prinzip auch die Moglichkeit be- 
steht. mit vorbeschichteten Vliesstoffen zu arbeiten, 
erfolgt nach einer bevorzugten AusfGhrungsform 
auch die Beschichtung des Vliesstoffes fur die Au- 
flenlage "on-line", also unmittelbar vor dem Aufka- 
schieren auf das Polstermaterial, wodurch die sonst 
umstandliche Handhabung des beschichteten 
Vliesstoffes entfallt. Zu diesem Zweck wird der mit 
dem bevorzugten thermoplastischen r hochpolyme- 
ren Material, na'mlich einem Hotmelt auf der Basis 
von Polyethylen, EVA Oder ATP, beschichtete 
Vliesstoff an einer Heizwalze vorbeigeflihrt, so daJ3 
der erwarmte und damit augeschmolzene Hotmelt 
mit dem Vliesstoff verbunden wird. 

Die Aufbringung des thermoplastischen, hoch- 
polymeren Werkstoffes erfolgt mittels einer FI3- 
chendQse Oder einer Auftragswalze auf die Seite 
des Vliesstoffes, die beim Aufkaschieren dem Pol- 
stermaterial zugewandt wird, d.h. die Beschichtung 
befindet sich auf der Innenseite der Auflenlage, so 
da/3 die Auflenseite der AuCenlage den erwahnten 
"textilen Griff" hat. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand von 
Ausfuhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die 
beiliegenden, schematischen Zeichnungen naher 
erlautert. 

Es zeigen 

Rg. 1 eine Draufsicht auf eine Windel mit 
teilweise abgezogener Innenlage, 

Fig, 2 eine perspektivische Ansicht einer 
Vorrichtung zur Herstellung dieser Windel, und 

Rg. 3 eine perspektivische Ansicht einer Mo- 
difikation der Vorrichtung nach Rg. 2. 

Die aus Figur 1 ersichtliche, aligemein durch 
das Bezugszeichen 10 angedeutete Windel weist 
eine Innenlage 12 aus einem feuchtigkeitsdurchla's- 
sigen Vliesstoff auf; diese Innenlage hat die Ubiiche 
Doppel-T-Form, enthaMt also zwei relativ breite End- 
bereiche 12a, 12c und einen schmaleren Beinbe- 



reich 12b; sie besteht aus Polypropylen, Polyamid- 
oder Polyester-Fasem. 

Ein relativ breiter Streifen aus einem feuchtig- 
keitaufnehmenden, saugfahigen Polstermaterial 14 
s auf der Basis von Zellstoff in Form von Rokken 
Oder Vliesen erstreckt sich auf der Innenlage 12 
von dem breiten Bereich 12a Uber den schmaien 
Bereich 12b in den anderen breiten Bereich 12c. 
Auf der Auflenseite der Windel 10 ist das Pol- 
io stermaterial 14 durch eine atmungsaktive Au/tenla- 
ge 18 bedeckt, deren Form der Form der Innenlage 
12 entspricht, aiso ebenfalls in Doppel-T-Form aus- 
gebildet ist Diese Auflen-lage 18 besteht aus ei- 
nem Vliesstoff aus einem textilen, hochpolymeren 
15 Material, insbesondere Polypropylen-, Polyamid- 
oder Polyester-Fasern, die entsprechend der Innen- 
lage 12 mit den Oblichen Technologien zu einem 
Vliesstoff verarbeitet worden sind. 

Die Innenseite des Vliesstoffes der AuBenlage 
20 18, also die dem Polstermaterial 14 zugewandte 
Seite, ist mit einer sehr dUnnen Schicht eines ther- 
moplastischen, hochpolymeren Werkstoffes, insbe- 
sondere eines Hotmelt auf der Basis von Polyeth- 
ylen. EVA oder ATP.versehen. 
25 Die Auflenseite der Auflenlage 18 behalt also 

ihren textilen Character, wahrend die Innenseite 
durch die Verwendung des thermoplastischen, 
hochpolymeren Werkstoffes feuchtigkeitsundurch- 
lassig ist, also keine Feuchtigkeit nach auflen drln- 
30 gen kann. Die Dicke der Beschichtung wird so auf 
den Vliesstoff abgestellt, dafl sich diese Wirkung 
ergibt. 

Die dUnne Schicht aus dem thermoplastischen, 
hochpolymeren Werkstoff, insbesondere einem 

35 Hotmelt, dient also als Feuchtigkeits-Sperre. ist je- 
doch gleichzeitig luftdurchlSssig. so dafl eine 
"atmungsaktive" Beschichtung entsteht. 

Die Auflenlage 18 hat eine so hohe Festigkeit 
und WiderstandsfShigkeit, da/3 ein zur Verbindung 

40 * der beiden Enden der Windel 10 miteinander die- 
nendes Klebeband 20 , das auf einer Seite eines T- 
Schenkels an der Auflenflache der Windel 10 ange- 
bracht ist, probiemlos mit der gegenUberliegenden 
Auflenflache verklebt werden kann. 

45 Es ist aiso keine zusatziiche Verst^rkungslage 

an der AuBenflSche der Windel 10 mehr erforder- 
lich. 

Im Beinbereich, aiso etwa im schmaien Bereich 
12 b der Innenlage 12; sind in die Windel 10 neben 

so dem Polstermaterial 14 GummizOge eingearbeitet 
die durch elastische BSnder Oder Faden 16 gebil- 
det werden. In diesem Bereich legt sich also die 
Windel 10 an die Beine und die Leiste des Babys 
an, so dafl sich eine gute Abdichtung ergibt. 

55 Figur 2 zeigt eine bevorzugte AusfOhrungsform 
einer Vorrichtung zur Realisierung eines Verfahrens 
zur Herstellung einer solchen windel. Dabei wird 
zunSchst das Basismateriai, namlich das Polster- 
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material 14, in Richtung des Pfeils zu- und zwi- 
schen zwei Walzen 46, 34 hindurchgefUhrt. Bei 
diesem Durchlauf wird das Polstermaterial 14 von 
oben her mit dem Vliesstoff 12 fUr die Inneniage 
und von unten her mit dem beschichteten Vliesstoff 5 
18 fur die AuUenlage kaschiert. 

Zu diesem Zweck wird der Vliesstoff 12 fur die 
Inneniage in Richtung des Pfeils von einem Vorrat 
(nicht dargesteilt) zugefuhrt, um eine Waize 32 
nach unten abgelenkt und dann mittels der Walze w 
34 auf die entsprechende Oberfiache des Polster- 
materiais 14 aufkaschiert 

In ahnlicher Weise wird von unten her der 
Vliesstoff 40 fur die Au/3enlage 18 von einem Vorrat 
(nicht dargesteilt) in Richtung des Pfeils zugefGhrt. is 
um eine Wafze 42 nach unten umgeienkt und dann 
an einer Fiachenduse 44 Vorbeigefiihrt, die auf die 
gesamte Breite des Vliesstoffes 40 eine dUnne 
Schicht aus einem Hotmelt aufbringt. Es ist we- 
sentlich, abgestimmt auf den Vliesstoff, mit mog- 20 
lichst geringen Flachengewichten zu arbeiten; gute 
Ergebnisse werden mit einem Rachengewicht von 
23 g/m 2 erhalten. 

Der Vliesstoff 40, der auf seiner gema/J der 
Darstellung in Rgur 2 linken Seite mit dem Hotmelt 2s 
versehen ist wird nun um eine relativ grofle Heiz- 
walze 38 gefUhrt, die sich in Richtung des Pfeils 
dreht und den Hotmelt erwarmt. Gleichzeitig wer- 
den die beiden Gummizuge 16, die als geschlitzte 
Gummibander dargesteilt sind, in Richtung der 30 
Pfeile zugefiihrt und durch zwei Ringnuten in einer 
Walze 36 ausgerichtet, so da/3 sie in genau defi- 
nierten Lagen um die Heizwalze 38 verlaufen und 
dabei in Anlage an die geschmolzene Hotmelt- 
Schicht auf dem Vliesstoff 40 gebracht werden. Die 35 
fertige Au/3enlage 18 mit der Hotmelt-Schicht und 
den integrierten, geschlitzten Gummibandern 16 
wird dann von der Walze 38 nach oben transpor- 
ttert und mittels der Walze 36 so auf die Unterseite 
des Polstermaterials (gema/3 der Darstellung in Fi- 40 
gur 2) kaschiert, da/3 die Hotmelt-Schicht der Au- 
Cenlage 18 dem Polstermaterial 14 zugewandt ist 
Auf diese Weise werden gleichzeitig die beiden 
Gummibander 16 neben dem Polstermaterial 14 
zwischen die beiden Lagen 12 und 18 einkaschiert. 45 

Als Alternative zu der dargestellten Ausfuh- 
rungsform besteht auch die MSglichkeit, mit Hot- 
melt vorbeschichtete Vliesstoffe 14 zu werden, also 
Vlies-Bahnen, die in beschichtetem Zustand ange- 
liefert und eingesetzt werden. so 

Rg. 3 zeigt eine Modifikation der Vorrichtung 
nach Rg. 2, bei der die Rachenduse 44 durch eine 
Auftragwalze 50 ersetzt ist Versuche haben erge- 
ben, da/3 mit einer solchen Auftragwalze extrem 
geringe Flachendichte von bis zu 15 g/m 2 erreicht 55 
werden konnen, ohne da/3 angestrebte geschlosse- 



ne Hotmelt-RIm auf dem Vliesstoff 40 reiflt und 
damit seine einwandfreie Funktion als Feuchtig- 
keitssperre gefahrdet wird. 

Ansprtiche 

1. Hygiene-Artikel 

a) mit einer Inneniage aus einem feuchtig- 
keitsdurchlassigen Material. 

b) mit einer Polsteiiage aus einem Feuchtig- 
keit aufnehmenden, saugtahigen Material, und 

c) mit einer Aufieniage aus einem feuchtig- 
keitsundurchiSssigen Material, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 

d) die Auflenlage (18) aus einem Vliesstoff 
(40) besteht, 

e) der auf einer Seite mit einer dGnnen 
Schicht aus einem thermoplastischen, hochpolyme- 
ren Werkstoff versehen ist 

2. Hygiene-Artikel nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, da/3 

f) die dem Polstermaterial (14) zugewandte 
Innenseite des Vliesstoffes (40) mit dem thermopla- 
stischen, hochpolymeren Werkstoff beschichtet ist. 

3. Hygiene-Artikel nach einem der Anspruche 1 
Oder 2, dadurch gekennzeichnet, da£ 

g) als thermoplastischer Werkstoff ein Hot- 
melt verwendet wird. 

4. Hygiene-Artikel nach einem der Anspruche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dafi 

h) der thermoplastische Werkstoff mit einem 
Rachengewicht von 15 bis 30 g/m 2 auf den Vliess- 
toff (40) aufgebracht ist. 

5. Hygiene-Artikel nach einem der Ansprtiche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet da/3 

i) als thermoplastischer Werkstoff ein Hot- 
melt auf der Basis von Polyethylen, EVA Oder ATP 
verwendet wird. 

6. Hygiene-Artikel nach einem der Ansprtiche 1 
bis 5 t dadurch gekennzeichnet, dafl 

j) als Befestigungsvorrichtung ein Klebeband 
(20) vorgesehen ist, das mit der unbeschichteten 
Auflenflache des Vliesstoffe (40) der Auflenlage 
(18) verbindbar ist 

7. Hygiene-Artikel nach einem der AnsprUche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, da/3 

k) der Vliesstoff (40) der Aufienlage (18) aus 
einem hochpolymeren FasermateriaJ besteht. 

8. Hygiene-Artikel nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzeichnet, da/3 
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I) der Vliesstoff (40) der AuiSenlage (18) aus 
Polypropylen-, Polyamid- Oder Polyester-Fasern 
besteht. 

9. Verfahren zur Hersteilung eines Hygiene- 
Artikels, 

a) bei dem eine Innenlage aus einem feuch- 
tigkeitsdurchlassigen Material auf eine Feuchtigkeit 
aufnehmende. saugfahige Polsterlage kaschiert 
wird, dadurch gekennzeichnet, da3 

b) eine Vliesstoff-Bahn, die auf einer Seite 
mit einem thermoplastischen, hochpolymeren 
Werkstoff beschichtet ist, als feuchtigkeitsundurch- 
lassige AuOenlage auf die Polsterlage aufkaschiert 
wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/J 

c) eine vorbeschlchtete Vliesstoff-Bahn ver- 
wendet wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 9. dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl 

d) die Vliesstoff-Bahn auf einer Seite mit 
dem thermoplastischen. hochpolymeren Werkstoff 
beschichtet und unmittelbar anschlieflend auf die 
Polsterlage aufkaschiert wird. 

12. Verfahren nach einem der AnsprOche 9 bis 

11, dadurch gekennzeichnet.datf 

e) der thermoplastische, hochpolymere 
Werkstoff mit einer Flachendichte im Bereich von 
15 bis 30 g/m 2 aufgebracht wird. 

13. Verfahren nach einem der AnsprOche 9 bis 

12, dadurch gekennzeichnet.dafl 

f) als thermoplastischer, hochpolymerer 
Werkstoff ein Hotmelt verwendet wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/J 

g) ein Hotmelt auf der Basis von Polyeth- 
ylen, EVA Oder ATP verwendet wird. 

15. Verfahren nach einem der AnsprOche 9 bis 

14, dadurch gekennzeichnet,da/3 

h) ein Vliesstoff aus Polypropylen-, 
Poiyamid- Oder Polyester-Fasern verwendet wird. 

16. Verfahren nach einem der AnsprUche 9 bis 

1 5, dadurch gekennzeichnet, daB 

i) der mit dem Hotmelt beschichtete Vliess- 
toff urn eine Heizwalze gefuhrt und dann auf das 
Polstermaterial aufkaschiert wird. 

17. Verfahren nach einem der AnsprOche 9 bis 

16, dadurch gekennzeichnet, 6aQ 



j) der thermoplastische. hochpolymere Werk- 
stoff mit einer FiachendOse aufgebracht wird. 

18. Verfahren nach einem der AnsprOche 9 bis 
s 16, dadurch gekennzeichnet, da/J 

k) der thermoplastische hochpolymere Werk- 
stoff mit einer Auftragwalze aufgebracht wird. 
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fluid impermeable 

barrier against the padding. A pre -coated non- woven web 
can be used. The 

coated non-woven is laminated directly to the padding using 
a heated roller. 

ADVANTAGE - The material gives a comfortable garment to 
wear, is permeable to 
air but contains fluids. 
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Sanitary article and method of manufacturing a sanitary article 

Tlac invention concerns a sanitary article according to the introductory part of claim 1 as well 
as a method to manufiu^ 

Hie term -sanitary articles" as used here relates in particular to feminine sanitary articles, Ic. 
sanitary napkins, panty liners, sanitary panties and pads for musing mothers, but also diapers 
for babies or sick people as wall as vmteiproof sheets. The problems that arise in connection 
with the above and their solution are explained below using baby diapers as an illustration- 
Conventional baby diapers (e.g. DE-PS 24 54 580) comprise a moisture absorbent, Le. 
"absorptive" relatively thick padding material made of non-woven m^ic Qr fleece 
provided with a moisture-permeable inner layer on the inner side, generally of a non-woven, 
and a nuwsture-impermeable outer layer on the outer side, generally of a polyethylene film 
A top view of such diaper has a double-T shape, the tapered middle sections generally being 
provided with elastic strips comprised of elastic bands or threads enabling it to fit snugly 
against the legs, thus fulfilling a Sealing function. 



For connecting the two ends of the diaper and thus fastening the diaper on the body, fastening 

devices are generally provided, in particular adhesive tapes. 
WMrHGiaw^sc 
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Tlie adhesive suifeces of tixese adhesive tapes are affixed to the external surface ofthe outer 
layer ofthe diaper; conventional polyethylene films cannot withstand the stress they are 
subjected to, so that an additional backing has to ba used, which is applied to the adhesive 
tapes on the polyethylene outer layer. Moreover, the outer layer serving as a moisture barrier. 
La the polyethylene film, is airtight and therefore uncomfbrtable to wear. 

Therefore, one object ofthe invention is to provide a sanitary article ofthe typo claimed, 
which avoids the above-mentioned disadvantage. In particular* a sanitary article is proposed, 
which is comfortable to wear. 

This is achieved according to the invention by the features described in the characterizing 
part of claim L 

Suitable embodiments are defined by the features ofthe independent claims 2 to 8, 

The advantages achieved by the invention are based on the fact that the non-woven which is 
provided with a thin layer of a thermoplastic, high-polymer mfltgy te ^ has a sufficient 
mechanical strength, so that e.g. no additional K^frjng for the connection to a fastening 
device, commonly an adhesive tope, is necessary. Also at the remaining areas the outer layer 
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lias sufficient strength and resistance, while also fulfilling the goal of high moisture- 
impermeability. 

If the applied layer of thermoplastic, high-polymer material is sufficiently thin, the outer 
layer remains moisture-impetmeablc. but it becomes gas-permeable, e^ecdaUy air-penneable 
- it can "bnratfie" - so that the air-exchango is possible to a great extent which cannot be 
achieved when the outer layers ate of polyethylene films. 

The non-woven should be made fifom a high-polymar fiber material, especially fibers made of 
polypropylene* polyamide or polyester, i.e. essentially of the same materials as used for the 
inner layer, 

As coating material, hot melts, especially on the basis of polyethylene, EVA or ATP are 
preferred. 

Although, in principle, it is possible to apply a coating of the thermoplastic high-polymer 
material to the outer (surface of the non-woven outer layer, acoording to a preferred 
embodiment the inner sutface feeing the padding material is provided with the thermoplastic 
high-polymer materi al. As a result, the uncoated surface of the son-woven outer layer forms 
the outer sur&ce of the sanitary article, resulting in a "textile feci '\ in contrast to the the 
Aplastic feel" of the polyethylene films Used up to now. 
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In a preferred embodiment, the layer comprised of the thermoplastic high-polymer material is 
applied to the non-woven with an extremely low area density of 1 S to 30 g/m% since it has 
been established by experiments that this area density ensures the desired "moisture barrier" 
while facilitating the free passage of air. 

The area density used is adjusted to the non-woven structure used and thus to the 
permeability. 

A further object of the invention is to provide a method for manufacturing a sanitary article of 
the type described in the introductory part of claim 9, which can be constructed simply with 
little constructional effort. 

Thijs is achieved by the features described in the characterizing part of claim 9. 

Suitable embodiments of this method are defined by The features of dependent claims 10 to 
16. 



The special advantage of this method is in laminating a nan-woven serving as an outer layer, 
which is coated with a thermoplastic high-polymer material, directly to the padding layer. At 
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the same time, the elssdo bands and threads which are as a rule necessary are laminated 
between the inner layer and the outer layer, facilitating a simple floWi 

Although in principle it is possible to use predated no^wovens, in a preferred embodiment 
also the coating of the non-woven for the outer layer is carried out "on-line", i.e. just beta 
laminating to the padding material, so that the complicated handling of the coated 
can be dispensed with. To this end, the non-woven coated with the preferred thermoplastic 
high polymer material, namely a hot melt on the basis of p olyethylene EVA oiffiTp) 
bypasses a heating roller, so that wanned and thus molten hot melt is bonded to the noa- 



>re 

non-woven 



woven. 




The thermoplastic, high polymer material is applied by means of a surface nozzle or ao 
application rollcrtojthat side of the non-woven feeing the padding material during 
lamtoaring, i.e. th© coating is on the inner side of the outer layer, so thai th e outer surface of 
the outer layer has the "textile feel" mentioned above. 



The invention is explained below in more detail by embodiments with reference to the 
Attache d schematic drawings. 

Pig. 1 is a top view of the diaper with die inner layer partly removed 
Fig. 2 a perspective view of the device for manufacturing this diaper, and 



02/13/2001 TUE 04:37 FAI 65^56 5126 HB FULLER PATENT DEPT ^ @ 037/044 

1, FEB. 2001 15:49 MPIWRLD GMSH 1^,009 S.7V14 



€ 



Fig. 3 a perspective view of a modification of the device according to Fig. 2. 
The diaper shown in Fig. 1 and generally indicated by the 

of a moisture^permcable non-woven; this inner layer has the conventional double T-shape, 
Le. co^tprises two relatively broad end sections 12a, 12c and a narrower leg section 12b, 
consisting of polypropylene, polyamide or polyester fibers. 

A relatively wide strip of a permeable, absorptive padding material 14 on the basis of non- 
woven in the tbrra of flocks or fleece extends along the inner layer 12 from the wide section 
12a over the narrow section 12b to the other wide section 1 2c, 

On the outer surface of the diaper 10 in the padding material 14 is covered by a <c breathable" 
outer layer 1 S, whose form corresponds to the inner layer 1 2, i.e, also has a dcwbIe-T-sb6pe. 
This outer layer 1 8 consists of a non-woven comprised of a textile, high polymer material, in 
particular polypropylene, poryamide or polyester fibers which, like the inner layer 12 have 
been processed into a non-woven using conventional technologies. 

The inner aide of the non-woven of the outer layer 18 , i.e, the side feeing the padding 
material 14, is provided with a very thin layer of a thermoplastic high-polymer ™**~n a l 
especially a hot inch on the basis of polyethylene, EVA or ATP. 
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The outer side of the outer layer 1 8 therefore retains its textile character, whereas the inner 
side is nuristure4mpemieal>le. due to the use of the thermoplastic high-polymer material, so 
that no moisture can leak out . Tfce thickness of flic coating is adjusted to the non-woven so 
that this effect is obtained. 

The thia layer of thennoplastio high polymer material, especially a hot melt, serves as a 
moisture-barrier while still being permeable to air, so that a "breathable" coating is made. 

The outer layer 1 8 has a strength and resistance to such an extent thai an adhesive tape 20 
which serves to connect the two ends of tto 

Ton the outer surface of the diaper 10, can be adhered to the opposite outer surface without 
any problem. 

Accordingly, an additional backing layer of the outer Sur&ce of the diaper 10 is not necessary 
anymore. 



In the leg area, i.e. roughly in the narrow section 12b of the inner layer 12, elastics comprised 
of elastic bands or threads 16 are built into the diaper 10 alongside the padding material 14. 
Thus in this area, the diaper 1 0 snuggles up to the leg and at the groin of the baby, so that a 
good sealix*g is obtained. 
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Figure 2 shows a preferred embodiment of a device for implenieiiting a method for 
raaoufecturiBg such a diaper. Initially, the basic material, namely the padding material 1 4, is 
fed to passed through two rollers 46, 34 in the direction of the arrow. In the course of this 
proo^ the padding material 14 is laminated to the non-woven 12 torn above for the inner 



To this end, the non-woven 1 2 for the inner layer is fed in the direction of the arrow from a 
stock (not illustrated), is deflected downwards around a roller 32 and then is laminated on the 
respective surfhee of the padding material 14 by means of the roller 34, 

In a similar way, the non-woven 40 fbr the outer layer 1 8 is fed from below from a stock (not 
illustrated) in the direction of the arrow, is deflected downwards around a roller 42, bypasses 
a surface nozzle 44, which applies a thin layer of hot melt to the whole width of the non^ 
woven 40. Depending on the non-woven used, it is essential to woric with basis weights 
which are as low as possible; good results are obtained with a basis weight of 23 g/m 3 . 

The non-woven 40, which according to the drawing h Fig. 2 is provided on its left side with 
a hot melt, now is passed around a relatively large heating roller 38, which rotates in the 
direction of the arrow and whicjiheats the hot melt At the same time, the two elastic strips 
16, which are shown as slotted elastic strips, are fed in the direction of the arrows and are 
aligned by two ring grooves in a roller 36, so that they run in a defined orientation around the 



layer und to the coated non-woven 18 from below fbr the outer layer, 
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heating roller 38 and are thereby affixed to the molteii l«rt melt layer <m the nonrwovcti 40. 
The finished outer layer 18 with the hot melt layer and integrated, notched elastic strips 1 6 aw 
than transferred upward* fcnn the roller 38 and laminated to the to 

material by means of the roller 36 (according to the drawing in Fig. 2), such that the hot melt 
1 ay cr of the outer layer 1 & feces the p adding material 1 4 - In this manner, the two elastics 
strips 1 6 are laminated simultaneously alongside the padding material 14 between the two 
layers 12 and IS. 

As an alternative to the described embodiment, it is possible to use hot melt pxe-coatednon- 
wovens 14, i.e. non-woven strips which arc delivered and used in coated condition. 

Figure 3 shows a modification of the device according to Fig. 2, wherein the surfeee nozzle 
44 is substituted by an application roll 50 , Experiments have shown that using, such an 
application roll, extremely low area deppities of up to IS g/m 3 can be achieved without 
tearmgof the degugdjmacthot melt film on the non-woven 4Q a thus jeopar^^c its perfect 
functioning as a moisture barrier.- 
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Claims 

1. Sanitary article 

a) having an inner layer made of a moisture-impemieable material, 

b) having a padding layer made of a moistureHabsorbi^ adsoiptive material, and 

c) having an outer layer made of a inoistatt-impeimeablc material, characterized 
in that 

d) the outer layer (18) consists of a non-woven (40), 

e) which is provided on one side with a thin layer made of thermoplastic, high 
polymer material. 

2. Samtary article according to claim 1 , characterized in that 

f) the inner side of the non-woven (40) facing the padding material (14) is 
coated with the thermoplastic, high polymer material. 

3. Sanitary article according to claim 1 or 2, characterized in that 

g) a hot molt is used as thermoplastic material. 
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4. Sanitary article according to any of claims 1 to 3, characterized in that 

h) the thermoplastic material having a basis weight of IS to 30 g/m 1 is applied 
to the non-woven (40). 

5. Sanitary article according to any of claims 1 to 4> characterized ia that 

i) a hot melt on the basis of polyethylene EVA or ATP is used as thermoplastic 
material. 

6. Sanitary articlo aoooiding to any of claims 1 to 5, characterized in that 

j) an adhesive tape (20) is intended as a fastening device and is connectablt to 
the uncoated outer surface of the non-woven (40) of the outer layer. 

7. Sanitary article according to any of claims 1 to 6. characterized in that 

k) the non-woven (40) of the outer layer (1 8) consists of ft high-polymer 
fibrous material. 



8. Sanitary article according to claims 7, characterized in that 

1) the nonproven (40) of die outer layer (1 8) consists of polypropylene 
polyamidc or polyester fibers. 



02/13/2001 TUE 04:39 FAI 65W?36 5126 HB FULLER PATENT DEPT ^ @ 043/044 

I.FEB. 2001 15:50 MfilWALD GMBH $.13^14 



12 



9. Method of manufacturing a sanitary article, 

a) whereby an inner layer made of a moisture-permeable material is laminated 
on a moisture-absorbing, absorptive padding layer characterized in that 

b) a non-woven fabric which on one side is coated with a thermoplastic, high- 
polymer material, is laminated to the padding layer as a moisture impermeable 
outer layer. 



10. Method according to claim 9> characterized in that 
c) a pro-coated non-woven fabric is used* 



1 1. Method according, to claim 9, characterized in that 

d) the non-woven febrio is coated on one side with a thermoplastic high- 
polymer material, then immediately laminated to the padding layer. 



12. Method according to any of claims 9 to 1 1, characterized in that 

e) tiie thermoplastic high-polymer material is applied fey an area density in the 
range of 15 to 30 g/m 2 . 



13. Method according to any of claims 9 to 12, characterized in that 

f) the hot melt is used as thermoplastic, high-polymer material . 
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14. Method according to claim 13, characterized in that 

g) a hot melt on the basis of polyethylene, EVA or ATP is used. 

15. Method according to Bay of claims 9 to 14, characterized in that 

h) an non-woven made of fibers of polypropylene, pojyamide or polyester is 
used. 

16. Methodaccordi^toanyofoIaiins9to 1 5, characterized in that 

i) the non-woven coated with the hot melt is guided around a heating roller and 
then is laminatfirt onto the pafl< fl j n g wtntan aj 

17. Method according to any of claims 9 to 16, characterized in that 

j) the thermoplastic high-polymer material is applied with a surface nozzle. 



18. Method according to any of claims 9 to 16, chflracterized in that 

10 the thermoplastic high-polymer material is applied with an application roll 



